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The ski or snowboard has an upper surface with one or more relief zones and made up of an upper 
protective layer (10) with an upper reinforcing layer (1 1 ) beneath it, and a core (22) made from injected 
polymer foam. The upper protective layer is of a solid film material while the reinforcing layer has cut 
out portions corresponding to the edges of the relief zones so that the foam can pass through and fill 
the relief zones. The cut-away portions of the reinforcing layer can be covered by a mesh (30) that lets 
the foam through. 
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PLANCHE DE GLISSE. 



_ Planche de glisse presentant une face superieure (8) 
possedant au moins une region en relief, et comportant: 
une couche superieure de protection (10); 
. une couche superieure de renfort (11) situee sous la 
couche superieure de.protection (10), et etant colleesurcet- 
te derniere sur la totalite de sa surface; 

. et un noyau (22) obtenu par injection In situ d'une 
mousse de polyurethanne, caracterisee en ce que la cou- 
che superieure de renfort (11) est constitute a partir d'une 
feuille rigide et pieine et en ce que ladite couche superieure 
de renfort (11) possede des decoupes situees au niveau 
des frontleres de la region en relief. 
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Domaine techniq ue 

L 'invention se rattache au domaine des sports de glisse, et plus precisement a 
5 celui de la fabrication de planches de glisse telles que les skis alpins, les skis de 
fond ou les surfs des neiges. Elle concerne plus particulierement les planches de 
glisse dont la face superieure possede des zones en relief, c'est-a-dire des bossages 
ou des evidements presentant de relativement brusques ruptures de pente. Elle vise 
plus specifiquement une structure et un precede permettant d'obtenir de telles 
10 planches par injection du noyau in-situ, tout en conservant des qualites mecaniques 
conferees par la presence d'un renfort rigide. 

Techniques anteriempes 

Les planches de glisse, et notamment les skis alpins possedent des formes 
15 elaborees qui sont determinees a la fois pour des criteres techniques, et pour des 
considerations esthetiques. 

Ainsi, on a propose dans le document FR 2 696 354 un precede pour la 
fabrication d'un ski dont la face superieure comporte des evidements. Cette face 

20 superieure possede des ruptures de pente relativement marquees, formant des 
echelons d'epaisseur. Un tel ski est obtenu a partir d'un noyau pre-injecte dont la 
face superieure possede les evidements. Ce mode de realisation est couteux car il 
necessite un usinage en forme du noyau ou, si ce noyau est obtenu par injection, la 
realisation d'un moule complexe, ainsi qu ! un preencollage des differents elements 

25 constdtutifs. 

On connait un autre precede de fabrication des planches de glisse qui consiste 
a disposer dans un moule une semelle, une couche superieure de renfort et une 
couche de protection, puis a injecter entre la semelle et la couche superieure de 
30 renfort, les composants d'une mousse de polyurethanne aptes a reagir in-situ en 
s f e^)ansant pour former le noyau de la planche. Lors de Texpansion de la mousse, 
cette derniere plaque la couche superieure de renfort et la couche superieure de 
protection sur la surface interne de la partie superieure du moule. 

35 Avec un tel precede d'injection in-situ, si Ton souhaite obtenir une planche 

comportant des reliefs sur la surface superieure, il existe trois principales solutions. 
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Dans une premiere solution, un bossage est realise dans un premier temps 
dans l'ensemble superieur par interposition d ! un element entre la couche superieure 
de renfort et la couche de protection; puis, dans un deuxieme temps, la planche de 
glisse est realisee de facon traditionnelle. Un tel procede est decrit dans le 
5 document FR 2 721 525, 

Dans une deuxieme solution, la couche superieure de renfort utilisee est un 
tissu souple. Dans ce cas, cette couche est plaquee par Texpansion de la mousse de 
polyurethanne sous la couche superieure de protection. Elle suit done les variations 
10 de courbure de la face interne du rnoule. Le document DE 44 02 669 decrit un 
exemple d'une telle realisation. 

Dans une troisieme solution, la couche superieure de renfort est une lame 
rigide (soit metallique, soit en fibres polymerisees). Dans ce cas, cette lame est 
15 suspendue dans la structure, a distance de la couche superieure de protection et elle 
comporte des trous permettant a la mousse en expansion de la traverser pour venir 
plaquer la couche de protection sur la face interne du moule. 

On con9oit que Temploi d'un complexe compose d ! une couche superieure 
20 rigide de renfort assemblee a une couche de protection est incompatible avec une 
geometrie de la face superieure comportant des zones en relief, qui presentent des 
fortes variations de courbure. En effet, dans ce cas, dans les zones de fortes 
courbures, la couche superieure de protection, et done la couche superieure de 
renfort qui lui est associee, etant fortement courbees, les proprietes mecaniques de 
25 cette couche de renfort sont nettement degradees, et le role de renfort mecanique 
est fortement reduit. 

Pour utiliser un element de renfort rigide avec la technique d'injection du 
noyau in-situ, on a deja propose, et notamment dans le document CH 368 402 

30 d f utiliser comrne couche superieure de renfort une feuille fortement ajouree, qui 
permet le passage du polyurethanne lors de Texpansion de la mousse. On con9oit 
que cette solution qui eloigne la couche superieure de renfort de la couche 
superieure de protection, presente Tinconvenient de diminuer la rigidite de la 
structure. En effet, d'une part, car la couche superieure de renfort comporte de tres 

35 nombreux evidements, et d'autre part, elle se trouve proche de la fibre neutre de la 
planche. 
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On a egalement decrit dans le document FR 2 714 842 une forme de 
realisation dans laquelle la couche superieure de protection du ski est elle-meme 
ajouree pour permettre le passage d'un produit injecte massif tel que du 
polyurethanne massif. Ce polyurethanne est injecte au-dessus de la couche 
5 superieure de renfort entre la couche de protection sur sa plus grande partie, pour 
venir, dans les zones echancrees, au contact de la surface interne de la partie 
superieure du moule. 

Le probleme que se propose de resoudre Invention est celui de permettre 
10 1'utilisation d'une couche superieure de renfort rigide dans une planche dont la face 
superieure possede des zones de differents niveaux avec de brusques ruptures de 
pente, tout en etant compatible avec un mode de fabrication de la planche par 
injection du noyau in-situ* 

15 Expose de ^invention 

L'invention concerne done une planche de glisse presentant une face 
superieure possedant au moins une region en relief, et comportant : 
$ une couche superieure de protection ; 

* une couche superieure de renfort situee sous la couche superieure de 
20 protection, et etant collee sur cette derniere sur la totalite de sa surface ; 

❖ et un noyau obtenu par injection in situ d'une mousse de polyurethanne. 

Cette planche se caracterise en ce que la couche superieure de renfort est 
constitute a partir d r une feuille rigide et pleine. Par feuille rigide, on entend qu'elle 

25 est constitute d'un materiau qui supporte sans se deformer la pression d'expansion 
du polyurethanne injecte constitutif du noyau, qui est de Tordre d T une dizaine de 
bars. Cette feuille peut malgre tout etre flexible, c T est-a-dire subir des deformations 
a grands rayons. Par feuille pleine, on entend qu f il s r agit d'un materiau continu, qui, 
sur sa plus grande surface, ne laisse pas passer le polyurethanne lors de Tinjection 

30 in-situ, par opposition aiix structures ajourees du type grille. 

L'invention porte sur une planche de glisse presentant une face superieure 
possedant au moins une region en relief, c ! est-a-dire presentant localement un 
changement de niveau important pour former, soit un bossage, c ! est-a-dire une 
35 excroissance, soit un creux, e'est-a-dire urie cavite. 
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Conformement a l'invention la couche superieure de renfort possede 
localement des decoupes situees a proximite des frontieres de la region en relief. 
Lorsque la planche presente des bossages, ces decoupes forment des zones de 
passage traversees par la mousse de polyurethanne lors de rejection in-situ. De la 
5 sorte, la mousse de polyurethanne s'interpose entre le niveau superieur de la couche 
superieure de renfort non deformee et le niveau inferieur de la couche superieure 
de protection pour former la zone en relief. 

Dans le cas ou la planche presente des cavites sur sa face superieure, les 
10 decoupes permettent le passage de la couche superieure de protection. Ainsi^ la 
couche superieure de protection est deformee en creux a l'interieur de cette cavite, 
et vieiit directement en contact de la mousse de polyurethanne en passant en 
dessous du niveau de la couche superieure de renfort avoisinante. 

15 Autrement dit, la couche superieure de renfort ne subissant pas de 
deformation brutale, elle reste toujours tres en dessous des valeurs limites de 
deformation elastique. Les caracteristiques mecaniques de la planche de glisse sont 
done optimisees alors que la couche superieure de protection subit des 
deformations permanentes sous l'effet combine de la forme du moule comportant 

20 des cavites et/ou des reliefs, de la temperature rendant le materiau constitutif plus 
malleable et de la pression d'expansion de la mousse de polyurethanne. 

Ces decoupes peuvent etre de formes diverses. Ainsi, dans une premiere 
variante, les decoupes forment le contour ferme d'un evidement de la couche 

25 superieure de renfort rigide. Dans ce cas, le polyurethanne traverse la couche 
superieure de renfort pour venir directement au contact de la couche superieure de 
protection au niveau d'un evidement menage dans Tinterieur du moule, sur 
l'ensemble de la zone en relief lorsqu'il s'agit de planches possedant des bossages. 
Lorsqu'il s'agit a I'inverse de planches presentant des cavites, un relief situe dans le 

30 moule vient traverser cette decoupe pour former un creux sur la planche. 

Dans une autre variante, les decoupes peuvent etre presentes sur les lisieres 
laterales de la couche superieure de renfort, les regions en relief de la planche etant 
lbcalisees sur les bords de cette derniere. Autrement dit, dans certaines zones, la 
35 couche superieure de renfort presente une largeur inferieure a celle de la planche, 
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ce qui autorise le polyurethanne a venir directement au contact de la couche 
superieure de protection, dans ces zones particulieres decoupees. 

Dans une autre variante, Ies decoupes peuvent avoir une forme definissant 
5 une languette interieure deformable par rapport au reste de la couche superieure de 
renfort rigide. Autrement dit, la region partiellement decoupee de la couche 
superieure de renfort est reliee au reste de ladite couche par une zone specifique de 
dimension reduite. Cette zone autorise une certaine flexibilite locale de la couche 
superieure de renfort qui est essentiellement rigide. Cette zone decoupee formant 
10 languette se deplace sous l'effet de la pression du polyurethanne pour venir epouser 
la forme de la zone en relief de la planche, et former ainsi un bossage. 

Dans une forme particuliere, la couche superieure de renfort peut etre courbee 
sur la largeur de la planche, c'est-a-dire etre soit concave, soit convexe lorsque la 
15 section generale de la planche n'est pas rectangulaire, mais legerement bombee soit 
vers le haut, soit vers le bas. Cette courbure est possible car elle a un tres grand 
rayon de courbure, en comparaison des brusques ruptures de pente que peut 
presenter la face superieure de la planche au niveau des frontieres des zones en 
relief. 

20 

Dans une forme particuliere de realisation lorsque la planche comporte des 
reliefs formant des bossages, elle peut egalement comprendre une grille de fils de 
renforcement situee en dessous de la couche superieure de renfort, au moins au 
niveau des decoupes. Cette grille renforce la couche superieure de renfort rigide 
25 rendue localement fragile dans les zones ou elle est decoupee. De plus, sous la tres 
forte pression du polyurethanne, certaines couches superieures de renfort peuvent 
avoir tendance a se deplacer trop fortement dans les zones decoupees, cette grille 
maintient en place ces elements. 

30 Avantageusement en pratique, cette grille de fils de renforcement peut etre 

precollee sous la couche superieure de renfort. 

En pratique, la feuille formant la couche superieure de renfort peut etre soit 
un tissu prepolymerise de fils de verre, de carbone ou d'aramide, ou bien encore 
35 une feuille metallique, par exemple en acier ou en alliage a base d'aluminium. 
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L 'invention concerne egalement un procede de fabrication d r une planche de 
glisse. Ce procede consiste, de maniere comiue, a disposer dans un moule, au 
moins : 

4 une semelle, 

5 * une couche superieure de renfort, associee par collage a une couche 

superieure de protection. 

On procede egalement de fa<?on connue, a rinjection entre la semelle et la 
couche superieure de renfort, des composants d'une mousse de polyurethanne aptes 
10 a reagir in-situ en s'expansant pour former le noyau de la planche, en plaquant en 
outre la couche superieure de renfort et la couche superieure de protection sur la 
face interne de la partie superieure du moule. 

Ce procede se paracterige en ce que Ton utilise comme couche superieure de 
15 renfort une feuille rigide et pleine, et que Ton realise dans ladite couche des 
decoupes au niveau ou Ton souhaite former une zone en relief sur la face 
superieure de la planche. De la sorte, en ce qui concerne les zones en relief formant 
des bossages, lors de ^injection in-situ, la mousse de polyurethanne passe a travers 
les decoupes pour venir au contact de la couche superieure de protection et la 
20 deformer pour former les zones en relief, alors que dans le reste de la planche, la 
couche superieure de,renfort conserve sensiblement sa forme. 

Autrement dit, dans un premier temps, on realise des decoupes localisees 
dans la couche superieure rigide de renfort puis, dans un deuxieme temps on realise 
25 l'operation de moulage. Le couvercle du moule comporte une cavite au niveau du 
bossage de sorte que ce dernier vient occuper le volume correspondant lors de 
l'injection du polyurethanne. Plus precisement, le bossage est obtenu par la 
deformation plastique de la couche superieure de protection sous Peffefde la 
pression d'expansion de la mousse ainsi que de sa temperature. 

30 

En ce qui concerne les zones en creux, Tinterieur du couvercle du moule 
possede un bossage qui vient enfoncer la couche superieure de protection a 
Tinterieur des decoupes de la couche de renfort. 

35 
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Description sommaire des fi gures 

La maniere de realiser l'invention ainsi que les avantages qui en decoulent 
ressortiront bien de la description des modes de realisation qui suit, a 1'appui des 
figures annexees dans lesquelles : 
5 La figure 1 est une vue de dessus dun ski realise selon une premiere forme 

d'execution. 

La figure 2 est une vue en coupe selon un plan II-IT de la figure L 
La figure 3 est une vue de dessus de la feuille constituant la couche 
superieure de renfort utilisee pour obtenir le ski de la figure 1 . 
10 Les figures 4, 5 et 6 sont des vues en coupes schematiques respectivement 

selon les plans IV-IV, V-V, VI-VT de la figure 1. 

La figure 7 est une vue de dessus d'un ski realise selon une variante 
d' execution. 

La figure 8 est une vue en coupe selon le plan VIII- VIE' de la figure 7. 
15 La figure 9 est une vue de dessous de Tensemble superieur comportant la 
feuille de protection, la couche de renfort et la grille utilise pour obtenir des skis de 
la figure 7. 

La figure 10 represente une coupe selon le plan XI-XT de la figure 7, du ski 
montre dans le moule dinjection avant injection. 
20 Les figures 1 1, 12 et 13 sont des vues en coupe respectivement selon les plans 
XI-XT, XII-XIT, Xlll-Xrir de la figure 7. 

Maniere de realiser l'invention 

Comme deja evoque, Tinvention concerne des planches de glisse qui 
25 possedent une face superieure presentant des zones en relief, c f est-a-dire des zones 
en excroissance ou des zones en creux. 

Ainsi, le ski (1) illustre a la figure 1 possede trois zones en excroissance 
(2, 3). Les deux zones (2) sont presentes au niveau de la zone arriere (4), sur les 
30 bords de la planche. Elles forment deux bossages, le ski ay ant une epaisseur (e 2 ) 
superieure a son epaisseur (e t ) dans sa partie mediane correspondant au corps du 
ski. 

D'autre part, dans sa partie avant (5), le ski (1) possede un bossage (3), ou une 
35 zone en excroissance au niveau de Taxe longitudinal (6) du ski formant une 
surepaisseur. 
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La figure 2 represente schematiquement la partie superieure d'un ski, dans 
lequel n'est pas represente l'ensemble inferieur comportant la semelle, les canres et 
le renfort inferieur. Au niveau des frontieres des bossages (2, 3), la face superieure 
(8) du ski presente une brusque rupture de pente (7, 9). Une telle rupture de 
5 pente (7, 9) peut facilement etre encaissee par la couche superieure de protection 
(10) 3 qui est generalement realisee en matiere plastique elastomerique. 

Conformement a l'invention, le ski (1) comprend une couche superieure de 
renfort (1 1) telle qu'illustree a la figure 3. Cette couche de renfort (11) est realisee 

10 en un materiau rigide, choisi pour conferer une certaine rigidite a la planche, Cette 
couche est suffisanunent rigide pour resister a la pression du polyurethanne 
lorsqu'il s T expanse in-situ. Cette pression est de 1'ordre d'une dizaine de bars. Les 
maleriaux couramment utilises pour realiser ce type de renfort peuvent etre des 
tissus polymerises a base de fils ou de fibres de verre, de carbone ou d'aramide tels 

15 que le Kevlar®. II peut egalement s r agir d r une feuille metallique pouvant etre 
realisee a base d f alliage d'aluminium tel que le Zicral®, ou encore en acier. 

Conformement a Tinvention, cette couche de renfort (11) possede des 
decoupes (15, 16) realisees a l'aplomb des frontieres des zones en relief (2, 3). 

20 

Dans la forme illustree a la figure 3, la decoupe (16) defmit une languette 
(18), qui est dans la forme illustree orientees vers Favant (5) du ski. Cette languette 
(18) est reliee au reste de la couche de renfort (11) par une zone (20) de largeur 
reduite vis a vis de la longueur de la languette (18), de sorte que cette languette 
25 (1 8) possede une certaine flexibilite par rapport au plan principal du renfort (1 1). 

Dans la forme illustree a la figure 3, la couche superieure de renfort (11) 
comporte egalement des decoupes (15) situees a Taplomb des bossages- lateraux (2) 
situes en partie arriere du ski (1). Ces decoupes (15) reduisent la largeur de la 
30 couche superieure de renfort (11). Ces decoupes (15) peuvent etre obtenues soit par 
decoupage du tissu polymerise servant de couche de renfort, ou bien encore par 
usinage. 

Dans un premier temps, la couche superieure de renfort (11) est collee en 
35 dessous de la couche superieure de protection (10), puis lors de Toperation 
d'injection du noyau (22), Fexpansion de la mousse de polyurethanne exerce une 
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pression sur la couche superieure de renfort (1 1) et vient la plaquer contre la paroi 
interne du moule. 

Ainsi, dans la zone patin du ski, et comme illustre a la figure 5, la couche de 
5 renfort (1 1) vient occuper toute la largeur de la partie haute de la couche superieure 
de protection (10) sur la surface superieure du ski. 

Dans la zone de bossage (3) telle qu'illustree a la figure 6, on observe que la 
languette (18) de la couche superieure de renfort (11) se trouve encastree dans le 
10 bossage (3) situe en partie centrale du ski. La languette (18) est done situee au- 
dessus du niveau du reste de la couche superieure de renfort (11), correspondant au 
niveau des parties laterales (31, 32) du renfort. 

Ainsi lors de l'injection du noyau (22), la decoupe (16) formee dans la couche 
15 superieure de renfort (1 1) cree une souplesse en flexion de la languette (18), ce qui 
permet a la mousse de polyurethanne de venir remplir le bossage (3). De la sorte, 
dans les zones de tres forte courbure (34, 35), correspondant aux frontieres du 
bossage (3), la couche superieure de renfort (1 1) n'est pas courbee et ne subit pas 
de contraintes. 

20 

Dans la forme illustree a la figure 6, le ski comporte egalement une grille de 
fils (30) de renforcement, situee en dessous de la couche superieure de renfort (11), 
et destinee a limiter les deplacements des parties laterales (31, 32) de la couche de 
renfort (1 1) au niveau du bossage (3). 

25 

Cette grille (30) peut etre realisee a partir de fils de verre, ou de fils 
metalliques. Elle est precollee sous la couche de renfort pour eviter l'ecartement 
inopine des parties laterales (31, 32) de la couche de renfort (11) au niveau du 
bossage (3). Lors de l'injection de la mousse de polyurethanne, celle-ci traverse la 
30 grille (30) au niveau central du ski, et vient repousser la languette (18) de la couche 
de renfort dans le fond du bossage (3). La mousse de polyurethanne vient alors au 
contact des chants (34, 35) du bossage. 

Dans les zones des bossages arrieres (2), la couche superieure de renfort (11) 
35 n'est presente qu'au niveau central de la planche du fait des decoupes (15), comme 
illustre a la figure 4. Ainsi, lorsque le noyau (22) est injecte, au niveau des zones 
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laterales (23, 24), le polyurethanne vient directement au contact de la couche 
superieure de protection (10), et repousse cette derniere pour former les deux zones 
laterales (2) en excroissance. Ainsi, bien que la face superieure de la planche 
presente de fortes reliefs, et des ruptures de pentes importantes, la couche 
5 superieure de renfort (11) n'est pas deformee dans ces zones, elle conserve done sa 
rigidite necessaire pour le comportement optimal du ski. 

Les decoupes et les zones en relief peuvent adopter des formes differentes, 
telles qu'illustrees a la figure 7. Ainsi, un tel ski (40) possede en partie avant (41) 
10 un bossage (42) dont le contour (43) est ferme. Dans la partie arriere (44), le ski 
(40) comporte une cavite (45) dont le contour (46) est egalement ferme. 

De telles zones en relief peuvent etre obtenues grace a Femploi d ? un ensemble 
superieur comportant une couche superieure de renfort (48), tel qu'illustre a la 
15 figure 9. Cette couche (48) comporte des evidements (50, 51) en regard des zones 
en relief (42, 45). Ces evidements (50, 51) sont obtenus par la decoupe du contour 
correspondant aux zones en relief et Telimination de la partie de renfort 
correspondant 

20 Cette couche de renfort (48) est precollee sur la couche superieure de 

protection (47). De plus, une grille de renforcement (60) est precollee au niveau 
des decoupes (43) sur la couche de renfort. 

Ainsi, comme illustre a la figure 10, lors du procede de fabrication, on 

25 dispose a 1'interieur du moule (19) Tensemble inferieur (17) forme de la semelle, 

des carres et d'un renfort inferieur. On dispose par dessus la couche superieure de 

protection (47) et la couche superieure de renfort (48) telles qu'illustrees a la figure 
9 

30 Entre l'ensemble superieur compose de la couche superieure de renfort (48) 

associee a la couche superieure de protection (47), et Tensemble inferieur (17) est 
defini le volume dans lequel sera injecte la mousse de polyurethanne. Le moule est 
ensuite referme avec son couvercle (21) qui comporte une zone en creux (25) de 
forme complementaire a celle du futur bossage (42). 
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Par la suite, et comme illustre a la figure 11, lorsque le polyurethanne du 
noyau (22) s'expanse, il vient au contact de la couche superieure de protection (47) 
dans la zone qui forme le bossage (42) en passant a travers l'evidement (50) realise 
dans la couche de renfort (48). Dans cette zone, le polyurethanne continue son 
5 expansion en plaquant la couche superieure de protection contre la face 
conrespondante du moule et en creant done Texcroissance du bossage (42). La 
couche superieure de renfort (48) n'est ainsi pas deformee et conserve done 
Tintegralite de ses proprietes mecaniques pour lesquelles elle a ete incluse dans la 
structure. 

10 

Les parties laterales (54, 55) du renfort (48) situees au niveau du bossage (42) 
sont plaquees contre les parois (57, 58) de la partie haute (21) du moule pour 
former la face superieure de la planche. 

15 Comme illustre a la figure 1 1, une grille de fils de renforcement (60) peut etre 

prevue pour eviter la deformation trop importante de la couche superieure de 
renfort (48) lors du passage du polyurethanne dans l'evidement (51). 

Le ski conforme a Tinvention illustre a la figure 12, peut egalement comporter 
20 d'autres types de zones en relief (62, 63) telles que celles presentees en parties 
laterale de la zone patin du ski de la figure 7. Ces zones en relief sont analogues 
aux zones en excroissance (2) illustrees aux figures 1 et 4. 

Le ski illustre a la figure 7 comporte egalement en partie arriere une zone en 
25 creux (45). Cette zone en creux est obtenue lors de l'injection du polyurethanne 
grace a la presence dune excroissance (26) menagee dans le couvercle (21) du 
moule. Plus precisement, lorsque le polyurethanne s'expanse sous la couche 
superieure de protection (47) et la couche superieure j de renfort (48), il repousse ces 
dernieres contre le fond du couvercle du moule (21). Ainsi, au niveau de 
30 l'evidement (5 1) la mousse de polyurethanne du noyau vient directement au contact 
de la zone centrale (69) de la couche superieure de protection (47) et plaque cette 
derniere contre l r excroissance (26) du couvercle du moule (21). Les parties 
laterales (65, 66) de la couche de renfort (48), et les parties laterales (67, 68) de la 
couche superieure de protection sont repoussees a un niveau superieur a celle de la 
35 cavite. 
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Bien evidemment, les positions et la geometrie des differentes zones en relief 
peuvent s'adapter en fonction du type de planche a realiser, et ne sont en aucun cas 
limitees aux positionnements et formes illustres. 

5 n ressort de qui precede que les planches de glisse realisees conformement a 

1'invention allient a la fois une bonne resistance mecanique du fait de la presence 
de la couche superieure de renfort caracteristique, tout en autorisant de fortes 
deformations de la face superieure de la planche, pour un type de ski de cout reduit 
possedant un noyau injecte. 
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1/ Planche de glisse (1) presentant une face superieure (8) possedant au moins une 
region en relief (2, 3), et comportant : 
5 ❖ une couche superieure de protection (10); 

♦ une couche superieure de renfort (11) situee sous la couche superieure de 
protection (10), et etant collee sur cette derniere sur la totalite de sa surface; 

❖ et un noyau (22) ohtenu par injection in situ d'une mousse de polyurethanne, 
caracterisee en ce que la couche superieure de renfort (11) est constitute a partir 

10 d'une feuille rigide et pleine et en ce que ladite couche superieure de renfort (1 1) 
possede des decoupes (15, 16) situees au niveau des frontieres de la region en relief 
(2, 3). 

2/ Planche de glisse selon la revendication 1, caracterisee en ce que ces decoupes 
15 ferment des zones de passage traversees par la mousse de polyurethanne lors de 
l'injection in situ, de sorte que ladite mousse vient, en exercant une poussee sous 
cette partie de la face inferieure de la couche superieure de protection (10), former 
un bossage en relief (3) passant au-dessus du niveau de la couche de renfort (11) 



avoisinante. 



20 



3/ Planche de glisse selon la revendication 1, caracteris^ en ce qu'a 1'interieur des 
decoupes, la face superieure de la planche possede une region en creux (45) a 
1'interieur de laquelle la couche superieure de protection (47) vient directement au 
contact de la couche de mousse de polyurethanne en passant en dessous du niveau 
25 de la couche superieure de renfort (65, 66) avoisinante. 

4/ Planche de glisse selon les revendications 2 et 3. caracterisee en ce qu'autour des 
decoupes (15, 16) le collage de la couche superieure de renfort (11) sur la couche 
superieure de protection (10) est hermetique afin d'eviter les infiltrations de 
30 polyurethanne. 

5/ Planche selon la revendication 1, caracterisee en ce que les decoupes (43, 46) . 
forment le contour ferme d'un evidement (50, 51) de la couche superieure de 
renfort rigide (48). 

35 
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he selon la revendication 1, caracterisee en ce que les decoupes (15; 64, 
presentes sur les lisieres laterales de la couche superieure de renfort rigide 
et en ce que les regions en relief (2; 62, 63) sont localises sur les bords 



de la planche. 



5 




10 8/ Planche selon la revendication 1, caracterisee en ce que la couche superieure de 
renfort est courbee sur la largeur de le planche. 

9/ Planche selon la revendication 1, caracterisee en ce que elle comprend 
egalement une grille (30) de fils de renforcement situee en dessous de la couche 
15 superieure de renfort (1 1 ), au moins au niveau des decoupes. 

10/ Planche selon la revendication 9, caracterisee en ce que la grille de fils de 
renforcement est precollee sous la couche superieure de renfort. 

20 11/ Planche selon la revendication 1, caracterisee en ce que la feuille formant la 
couche superieure de renfort est un tissu prepolymerise de fils de verre, de carbone 
ou d'aramide. 

12/ Planche selon la revendication 1, caracterisee en ce que la feuille formant la 
25 couche superieure de renfort est une feuille metallique. 

13/ Procede de fabrication d'une planche de glisse, consistant : 

❖ a disposer dans un moule au moins : 

0 une semelle, 

30 0 une couche superieure de renfort, associee par collage a une couche 
superieure de protection, 

* puis a injecter entre la semelle et la couche superieure de renfort les composants 
d'une mousse de polyurethanne aptes a reagir in situ en s'expansant pour former 
le noyau de la planche en plaquant la couche superieure de renfort et la couche 

i5 superieure de protection sur la surface interne de la partie superieure du moule, 
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caractense en ce que Ton utilise comme couche superieure de renfort une feuille 
rigide et pleine, que Ton realise dans ladite couche des decoupes au niveau ou Ton 
souhaite former une zone en relief sur la face superieure de la planche, de sorte que 
lors de Tinjection in situ, la mousse de polyurethanne vient en exer^ant une poussee 
5 sous ia couche superieure de protection, former un bossage en relief passant au- 
dessus du niveau de la couche superieur de renfort residente. 

14/ Procede de fabrication d'une planche de glisse, consistant: 
^ a disposer dans un moule au moins : 
10 0 une semelle, 

0 une couche superieure de renfort, associee par collage a une couche 
superieure de protection, 
$ puis a injecter entre la semelle et la couche superieure de renfort les composants 
d f une mousse de polyurethanne aptes a reagir in situ en s'expansant pour former 
15 le noyau de la planche en plaquant la couche superieure de renfort et la couche 
superieure de protection sur la surface interne de la partie superieure du moule, 
caracterise en ce que Ton utilise comme couche superieure de renfort une feuille 
rigide et pleine, que Ton realise dans ladite couche des decoupes au niveau ou Ton 
souhaite former une zone en creux sur la face superieure de la planche, de sorte que 
20 lors de l'injection in situ, une excroissance presente dans le couvercle du moule 
passe au travers desdites decoupes tandis que, la pression exercee par le 
polyurethanne en expansion maintient plaquee la couche superieure de renfort sur 
le fond de la partie superieure du moule. 
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